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(54) Padoing, insbesondere ZIgarettenpackung, sowie Verfahren und Vorrichtung zum 
Hersteilen derseiben 



(57) Zigarettenpackung des Typs Weichbecher mit 
einem auSeren, becherffirmigen Zuschnitt aus Papier, 
der den Packungsinhalt - bis auf eine Stirnwand (56) - 
umgibt, wobei Falttappen, namlich Seitenlappen (18, 
19) einer Seitenwand (16) und Langslappen (20. 21) 
einer Bodenwand (17) durch Klebung miteinander ver- 
bunden sind. Entsprechende Leimfiachen. namlich Sei- 
ten-Leimfiachen (27) und Boden-Lelmflachen (28). 



bestehen aus einem durch L6sungsmittel, insbesond- 
ere Wasser akdvierbaren Leim. Die Leimfiachen wer- 
den autJerhalb des Fait- bzw. Verpackungsbereichs auf 
die Zuschnitte bzw. auf eine Materialbahn zur Bildung 
der Zuschnitte aufgetragen. ausgehartet und im 
Bereich der Faltung durch Zuf Qhren des LOsungsmittels 
bzw. von Wasser aktiviert. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Packung aus ver- 
leimbarem Verpackungsmaterial, wie Papter, ins- 
besondere eine Zigarettenpackung des Typs 
Weichbecher. mit einem (SuBeren) Zuschnitt, der den 
Packungsinhalt ais Becher umgibt unter Bitdung einer 
aus Faltlappen bestehenden Bodenwand und einer aus 
einander Qberdeckenden Seitenlappen bestehenden 
Seitenwand. wobei die Faltlappen der Bodenwand und 
die Seitenlappen der Seitenwand durch Klebung mitein- 
ander verburxien sind. Weiterhin betrifft die Erfindung 
Verlahren und Vorrichtung zum Herstellen derartiger 
Packungen. 

[0002] Weicfibecfier werden weltweit vor allem fur die 
Verpackung von Zigaretten eingesetzt. Eine Weichbe- 
cherpackung bestelrt ubIichenA/eise aus einem Innenzu- 
schnitt aus Stanniol oder Papier, der den 
Packungsinhalt - eine Zigarettengruppe - vollstdndig 
umhullt. Ein so gebitdeter Zigarettenblock silzt in einem 
Weichbecher. also einer oben offenen, becherf6rmigen 
Packung aus Papier oder dergleichen. Der Weichbe- 
cher weist im Bereich der Bodenwarxj miteinander ver- 
Mebte Faltlappen auf. Eine der aufrechten. schmalen 
Seitenwdnde besteht aus einander Qberdeckenden Sei- 
tenlappen. die ebenfalls durch Klebung verbunden sind. 
[0003] Bei derartigen Packungen ist vielfach eine 
(Steuer-)Banderole als Verschlul3organ vorgesehen. 
Diese erstreckt sich U-fOrmig quer und mittig Qber eine 
Stirnwand des Zigarettenblocks. Schenkel sind mit Vor- 
der- und Ruckwand des Weichbechers ebenfalls durch 
Klebung verbunden. 

[0004] Verpackungsmaschinen fur die Fertigung der- 
artiger (Zigaretten-)Packungen sind auf immer hChere 
Leistungen ausgelegt Diese fuhren zu Problemen vor 
allem bei der Beleimung der Packungen bzw. der 
Zuschnitte. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Pak- 
kungen der eingangs genannten Art hinsichtiich der 
Beleimung bzw. Verklebung weiterzuentwickeln. derart, 
daB die Verleimung von Zuschnitt- bzw. Packungsteilen 
be! hoher Arbeits- oder FOrdergeschwindigkeit problem- 
ios und stOrungsfrei fur die Verpackungsmaschine erfol- 
gen kann. 

[0006] Zur Ldsung dieser Aufgabe ist die erfindungs- 
gemSBe Packung dadurch gekennzeicfinet. daB die 
Faltlappen - Seitenlappen, Bodenlappen - durch einen 
mittels Ldsungsmittei aktivierbaren Leim, insbesondere 
durch einen wasserldslichen Leim, miteinander verbun- 
den sind. 

[0007] Durch die Verwendung von insbesondere mit- 
tels Wasser aktiviert>arem Leim ergibt sich eine Anzahl 
von uberraschenden Vorteilen. So kann das Verpak- 
kungsmaterial auBerhalb der Verpackungsmaschine, 
namlich als Materialbahn. entsprechend der Konstruk- 
tion der Packung mit Leimfidchen aus wasseriaslichem 
Leim versehen werden. Die Zuschnitte werden in ubli- 
cher Weise von der so vorbereiteten Materialbahn 



abgetrennt und im Bereich ener Verpackungsmaschine 
verarbeitet. Zur Aktivierung des Leims bzw. der Leimfl3- 
Chen werden an geeigneten Stellen der Verpackungs- 
maschine LCsungsmittei, insbesondere Wasser, gezielt 

5 den LeinrflSlchen direkt oder indirekt zugefuhrt, so daB 
diese fur den Faltvorgang bzw. zur Verbindung mit 
arxJeren Packungsteilen aktiviert sind. Die Zufuhr von 
Wasser erfolgt erflrxjungsgemaB unmittelbar vor dem 
Faltvorgang bzw. vor dem Andrucken der miteinander 

10 zu verbindenden und mit Leim versehenen Packungs- 
teile. 

[0008] Die Leimfldchen konnen erfindungsgemdB im 
Bereich der Verpackungsmaschine auf die Material- 
bahn aufgetragen werden. Es Ist aber auch mOgllch, 

15 fabrikmdBtg vorbereitete Material bahnen, insbesond- 
ere gewickelte Papierbahnen, der Verpackungsma- 
schine zur Verfugung zu stellen, so daB nur noch die 
Zuschnitte abgetrennt und die Leimfldchen aktiviert 
werden mOssen. 

20 [0009] Die erfindungsgemdBe Technologie wird auch 
fur das Anbringen etwaiger (Steuer-)Banderolen einge- 
setzt, und zwar in der Weise, daB der Zuschnitt an den 
passenden Stellen mit (wasserl6slichen) Leimfldchen 
versehen wird, insbesondere im Bereich von Vorder- 

25 wand und Ruckwand des Bechers und daB die der Pak- 
kung zugefuhrte Banderole an geeigneter Stelle mit 
Ldsungsmittei bzw. Wasser versehen wird. so daB bei 
Verbindung mit der Packung die Leimfldchen aktiviert 
werden zur Verbindung der Banderole mit der Packung. 

30 [0010] Auch fur andere Faltlappen bzw. Verbindungs- 
lappen kann dieser Gedanke realisiert werden, also das 
Aufbringen von Ldsungsmittei bzw. Wasser auf einen 
Faltlappen. der mit einem die Leimfldche aufweisenden 
Faltlappen zu verbinden ist. 

35 [001 1 ] Die Vorrichtung. ndmlich eine Verpackungsma- 
schine, ist im Bereich eines Faltrevolvers mit Organen 
fur die Zufuhr von Wasserportionen versehen, ins- 
besondere mit Dusenaggregaten, die uber Dusen 
Metne Leimportionen zielgenau abgeben. 

40 [0012] Weitere Einzelheiten der erfindungsgemdBen 
Packungen, des Herstellungsverfahrens und der Vor- 
richtung werden nachfolgend anhand der Zeichnungen 
ndher eridutert. Es zeigt: 

45 Fig. 1 einen ausgebreiteten (AuBen-)Zuschnitt fOr 
einen Weichbecher, 

Fig. 2 einen Zuschnitt fur eine modifizierte Ausfuh- 
rung einer Weichbecherpackung. 

50 

Fig. 3 eine vereinfachte Ansicht einer Stirnwand 
einer Weichbecherpackung nach einem 
Zuschnitt gemdB Fig. 2, 

55 Fig. 4 eine Aniage zur Fertigung von (Zigaretten- 
)Packungen des Typs Weichbecher in sche- 
matischem GrundriB, 
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Fig. 5 eine Detailansicht der Aniage gemdB Fig. 4 
in Richtung des Reils V, bei vergraBertem 
MaBstab. 

Fig. 6 eine Einzelheit fur die Behandlung von 
Leimfldchen der Verpackungsmaschine 
gemdB Fig. 4 und Fig. 5 in vergrOBertem 
MaBstab. 

Fig. 7 einen Bereich eines Faltrevolvers mit Orga- 
nen zum Fatten eines Zuschnitts gemdB 
Rg. 1 in Seitenansicht, 

Fig. 8 eine Queransicht bzw. einen Querschnitt in 
der Sclinittebene VIII-VIII der Fig. 7 bei ver- 
grOBertem MaBstab. 

Fig. 9 eine Einzelheit der Faitvorrichtung fur die 
Zufuhrung einer Banderole in Seitenan- 
sicht, 

Fig. 10 eine Einzelheit eines Banderol enaggregats 
in einer horizontalen Schnittebene X-X der 
Rg. 9. bei vergraBertem MaBstab: 

[0013] Die in den Zeichnungen dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiele befassen sich mit der Ausgestaltung und 
Fertigung von (Zigaretlen-)Packungen 10 des Typs 
Weichbecher. Diese besteht aus einem Innenzuschnitt 
1 1 (Fig. 8) aus Stanniol Oder Papier, der den Packungs- 
inhatt - eine Zigarettengruppe - vollstdndig umhullt. Es 
entsteht so ein ZigarettenblocK der von einem AuBen- 
zuschnitt 12 aus Papier oder dhnlichem Material umge- 
ben ist Der AuBenzuschnitt 12 ist bei der Ausfuhrung 
gemaB Fig. 1 ats (Weich-)Becher ausgebildet. Aus die- 
sem ragt der Innenzuschnitt 1 1 bzw. der ZigarettenblocK 
oben geringfugig heraus. Die so ausgebildete Packung 
10 kann von einem Folienzuschnitt umgeben sein. 
[0014] Der AuBenzuschnitt 12 besteht gemdB Fig. 1 
aus Vorderwand 13, Ruckwand 14, Seitenwanden 15 
und 16 sowie einer Bodenwand 17. Die Seitenwand 16 
besteht aus zwei jeweils an gegenOberliegenden Rand- 
bereichen des AuBenzuschnitts 12 angeordneten Sei- 
tenlappen 18 und 19. die einander ganz oder teilweise 
uberdecken (z.B. Fig. 9). 

[001 5] Die Bodenwand 1 7 besteht ebenfalls aus Fait- 
lappen. ndmlich aus trapezfarmig ausgebildeten Ldngs- 
lappen 20 und 21 sowie weiteren rechteckigen bzw. 
quadratischen und dreieckigen Bodenlappen. Die 
Ldngslappen 20. 21 sind ebenso wie die Seitenlappen 
18 und 19 durch Kleben miteinander verbunden. 
[001 6] Der Zuschnitt bzw. AuBenzuschnitt 1 2 wird vor 
dem FaltprozeB, im vorliegenden Falle im Bereich einer 
fortlaufenden Materialbahn 22 aus Papier oder derglei- 
Chen, mit Leimfiachen versehen. Diese bestehen aus 
einem durch Lasungsmittel. insbesondere durch Was- 
ser bzw. durch Feuchtigkeit aktivierbarem Leim. Bei- 
spielsweise ist hierfur ein Dextrinleim. ein 



Kunstharzleim oder ein Kunstharz-Dextrin-Mischleim 
geeignet. Der Leim wird wdhrend einer Farderbewe- 
gung der Materialbahn 22 entsprechend der Gestalt 
des AuBenzuschnitts 12 (Fig. 1) auf die Materialk)ahn 22 

5 aufgebracht. Hierfur wird die Materialbahn 22 an einem 
Leimaggregat 23 vorbeibewegt. 
[0017] Das Leimaggregat 23 ist mit mindestens einer 
Schlttzduse 24 ausgestattet. Diese weist mehrere in 
Richtung quer zur Materialbahn 22 angeordnete 

10 DQsenschlitze auf. Diese sind hinsichtlich der Offnungs- 
und SchlieBstellung derart steuerbar, daB rechteckige 
Oder quadratische Leimfiachen auf die vorbeibewegte 
Materialbahn 22 ubertragen werden. Die Materialbahn 
wird durch StOtzrollen 25. 26 an die Schlitzduse 24 

IS angedruckt. Im Obrigen ist das Leimaggregat 23 zweck- 
mdBigenweise in der in DE 195 35 649.7 beschriebenen 
und dargestellten Weise ausgebildet. 
[0018] Unter Berucksichtigung der Arbeitsweise des 
Leimaggregats 23 sind bei einem (AuBen-)Zuschnitt 12 

20 gemdB Fig. 1 Leinrtfiachen In besonderer Weise ange- 
ordnet Der (SuBere) Seitenlappen 18 ist mit einer 
Reihe von nebeneinander angeordneten etwa quadrati- 
schen Seiten-Leimfiachen 27 versehen, die sich uber 
die voile Ldnge des Seitenlappens 18 erstrecken. und 

25 zwar an der Innenseite des AuBenzuschnitts 12. Die 
Seiten-Leimfldchen 27 dienen zur Verbindung des 
(auBeren) Seitenlappens 18 mit dem (inneren) Seiten- 
lappen 19. 

[001 9] Zur Verbindung der Falttappen der Bodenwand 

30 1 7 ist im Bereich des auBenliegenden Langslappens 20 
eine langgestreckte. rechteckige Boden-Leimfiache 28 
angeordnet. Diese verbindet den Langslappen 20 mit 
dem inneren Langslappen 21 und f ixiert so die gesamte 
Bodenwand 17. 

35 [0020] Eine weitere Besonderheit ist die Anordnung 
von jeweils langgestreckten, rechteckigen Banderolen- 
Leimfiachen 29. 30. Diese befinden sich im Bereich der 
Vordenwand 13 einerseits und der Ruckwand 14 ande- 
rerseits. und zwar jeweils mittig. benachbart zu einem 

40 freien, oberen Rand des AuBenzuschnitts 12. Diese 
Banderolen-Leimfiachen 29, 30 dienen zur Fixierung 
von abwartsgerichteten Schenkein 58, 59 einer U-fOr- 
mig gefalteten Banderole 31. Die Banderolen-Leimfia- 
chen 29, 30 sind mit gleichen Abstanden vom freien 

45 Rand des AuBenzuschnitts 12 angeordnet und werden 
durch einen Dusenschiitz der Schlitzduse 24 aufge- 
bracht, der auch die randseitige Seiten-Leimfiache 27 
aufbringt. Der betreffende Dusenschiitz wird zur Belei- 
mung eines Zuschnitts dreimal geOffnet, und zwar wah- 

so rend des Transports des Zuschnitts 12 als Tell der 
Materialbahn 22 in Richtung des Pfeils 32. 
[0021 ] Die exakle Betatigung der Schlitzduse 24 wird 
durch Steuermarken 33 gewahrleistet. die in korrekten 
Abstanden auf der Materialbahn 22 angebracht sind. 

55 [0022] Fig. 2 zeigt einen AuBenzuschnitt 12. der fur 
eine modiftzierte Packung des Typs Weichbecher 
bestimmt ist. EInzelheiten uber Aufbau und Fertigung 
dieser besonderen Weichbecherpackung ergeben sich 
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aus EP 0 649 797. Der ebenfalls von einer fortlaufenden 
Bahn abgetrennte Zuschnitt 12 gemSB Fig. 2 bildet im 
Bereich der zu faltenden Bodenwand 1 7 zwei Faltstrei- 
fen 34. 35. Der Fattstreifen 35 wird entlang einer Faltli- 
nie 36 gegen den Faltstreifen 34 gefaltet, so daB der s 
AuBenzuschnitt 12 Im Bereich der Bodenwand 17 dop- 
pellagig ausgebildet ist. Die Fattlappen der Bodenwand 
17 werden sodann in ubiicher Weise gebildet. namlich 
mit (doppellagigen) Langslappen 20, 21. Der innenlie- 
gende Ldngslappen 21 ist auf der AuBenselte mit der w 
beschrtebenen Boden-Leimfldche 28 versehen. Diese 
ist demnach im Bereich des Fattstreifens 34 ange- 
bracht. namlich an einer AuBenlage 52 des Langslap- 
pens 21 . 

[0023] Auch im Bereich einer Stirnwand 56 ist diese is 
Welchpackung entsprechend EP 0 649 797 ausgebil- 
det, namlich mtt einem Faltstreifen zur Bildung von zwei 
Faltschenkein 37. 38 einer 2-Faltung am oberen Rand 
des (scheinbaren) Bechers. Die belden FaHschenkel 
37, 38 sind durch Klebung miteinander verbunden. Eine 20 
etwa quadratische Z-LeimflSche 39 ist im Bereich des 
Faitschenkels 38 angebracht. Dieser verbindet die bei- 
den Faltschenkel 37, 38 bei der Z-f6rmigen Faltung der- 
selben. Die Z-Lelmfldche 39 ist im Bereich einer 
Verlangerung des Seitenlappens 18 gebildet. 25 
[0024] Der Seitenlappen 19 dieses Zuschnitts ist hin- 
sichtlich der Anbringung von Seiten-Leinrtfiachen 27 in 
gleicher Weise ausgebildet wie der Zuschnitt gem^B 
Fig. 1, ndmtich mit sieben im Abstand voneinander 
angeordneten rechteckigen bzw. quadratischen Seiten- 30 
Leimfiachen 27. Banderolen-Leimf lachen 29. 30 sind im 
Bereich von Vorderwand 13 und Ruckwand 14 positio- 
niert. und zwar benachbart zu einer Fattkante 40, die 
be\ diesem Packungstyp einen oberen Rand des 
(Schein-)Bechers bildet. 35 
[0025] Der Zuschnitt gemSB Fig. 2 ist bei dem vorlie- 
genden Ausfuhrungsbeispiel im Bereich von Faltlappen 
fur die Stirnwand 56 - aus demselben Zuschnitt - mit 
zusdtzlichen Leimfldchen versehen. namlich Stirn- 
Leimftachen 67. 68. Diese sind so angeordnet, daB bei 40 
der fertigen Packung die betreffenden Stirn-Leimfia- 
chen 67, 68 mittig innerhalb der Stirnwand 56 (Fig. 3) 
an der AuBenseite positioniert sind. Die Stirnwand 56 
weist - analog zur Bodenwand 17 - unter anderem zwei 
Stirn-LSngslappen 69, 70 auf, die aufgrund des Fait- 45 
schemas trapezfdrmig ausgebildet sind und einander 
teilweise uberlappen. Die Stirn-Leimfldchen 67 dienen 
als zusdtzliches Haltemittel fur die Banderole 31. Die 
Schlitzduse 24 zum Aufbringen der Leimfiachen ist fOr 
die Vorbereitung des Zuschnitts gemSB Fig. 2 mit einem so 
zusStzlichen Dusenschlitz versehen zum Aufbringen 
der betden Stim-Lelmfldchen 67. 68. 
[0026] Alle Leimfldchen der Zuschnitte gemdB Fig. 1 
und Fig. 2 sind zweckmaBIg auf derselben Seite ange- 
ordnet. und zwar auf der duBeren bzw. bedruckten Oder ss 
t>eschichteten Seite der Zuschnitte. Dies hat zur Folge. 
daB bei bestinrunten Faltlappen bzw. Verbindungslap- 
pen die Leimfidchen nicht unnnittelbar befeuchtet bzw. 



mit Wasser versorgt werden, sondern der Jewells kon-e- 
spondierende. zu verbindende Faltlappen. 
[0027] Alternativ kdnnen die Leimf lachen auch ent- 
sprechend der ZufOhrung von Feuchtigkeit bzw. Wasser 
auf unterschiedllchen Seiten des Zuschnitts bzw. der 
Materialbahn angebracht werden. HierfQr ist dann ein 
welteres Leimaggregat erforderlich. 
[0028] Fur die Fertigung von Packungen 10 der 
beschrlebenen Art dient eIne Fertigungsanlage gemaB 
Fig. 4. Diese besteht aus einer Verpackungsmaschine 
41 und einer separaten Materialeinheit 42. Letztere ist 
an der Riickseite der Verpackungsmaschine 41 positio- 
niert und zwecknnaBigerweise nach MaBgabe von DE 
198 04 614.6 ausgebildet. Die Materialeinheit 42 enthait 
Bobinen-Magazine fur das zu verarbeitende bahnfOr- 
mige Verpackungsmaterial . Es handelt sich dabei zum 
einen um Stanniol-Bobinen 43 und zum anderen um 
Papier-Bobinen 44. Des weiteren werden Banderolen- 
Bobinen 45 bereitgehalten. 

[0029] Die Bobinen 43. 44, 45 werden jeweils auf 
einem Arbeitszapfen 46. 47. 48 drehbar gelagert. so 
daB die Materialbahn en abgezogen werden kdnnen. 
Diese werden der Verpackungsmaschine 41 zugefuhrt. 
Im vorllegenden Falle interessiert besonders die Materi- 
albahn 22 fur die Fertigung der (AuBen-)Zuschnltte 12 
aus Papier. 

[0030] Die von der jeweiligen Papier-Bobine 44 auf 
dem Arbeitszapfen 47 at^ezogene Materialbahn 22 
durchfduft ein Spllce-Aggregat 49, welches die Aufgabe 
hat, eine ablaufende Materialbahn 22 mit einer neuen 
Materialk>ahn einer anzuschlieBenden Bobine zu ver- 
binden. Danach durchlauft die Materialbahn 22 einen 
Bahnspeicher 50 zum Ausgleich von Bewegungsdiffe- 
renzen. Es folgt das beschriebene Leimaggregat 23, 
welches hier im Bereich der Materialeinheit 42 angeord- 
net ist. 

[0031] Im AnschluB an das Leimaggregat 23 ist ein 
Trockenaggregat 60 vorgesehen. Dieses ist bei dem 
vorllegenden Belsplel im Bereich der Verpackungsma- 
schine 41 gebildet (Fig. 5). Das Trockenaggregat 60 ist 
mit einer fur eine schnelle Trocknung der Leimfiachen 
geeigneten Energiequelle versehen. beispielsweise mit 
einem Infrarottrockner. Bei dem vorllegenden Ausfuh- 
rungsbeispiel sind innerhalb eines isolierenden Gehdu- 
ses 72 zwei Heizstabe 73 unmittelbar oberhalb der 
Materialk>ahn 22 installiert. Die Heizstabe 73 sind von 
einem bogenf6rmigen Ref lektor 74 umgeben. 
[0032] Die in der beschrlebenen Weise mit Leim bzw. 
Leimfiachen versehene Materialbahn 22 wird nach dem 
Trocknen der Leimfiachen einem Faltaggregat zuge- 
fuhrt. namlich einem in aufrechter Ebene kontinuierlich 
drehenden Faltrevolver 51. Diesem sind langs des 
Umfongs mtt Abstand voneinander positionierte Aggre- 
gate zum Zufuhren der Materialbahn 22 und zum 
Abtrennen der Zuschnitte 11 und 12 zugeordnet. Im 
ubrigen kann der Faltrevolver 51 gemdB US 4 852 335 
ausgeblkiet sein. 

[0033] Im Bereich einer Papier-Station 53 (Rg. 7) des 
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Faltrevolvers 51 wird die Materialbahn 22 aus Papier 
Oder dergleichen zugefuhrt. Die Papier-Station 53 weist 
ein Trennaggregat 54 auf zum Abtrennen der (AuBen- 
)Zuschnitte 12 von der Materialbahn 22. 
[0034] Zur Fertigung von Packungen 10 des Typs 
Weichbecher ist der Faltrevolver 51 mit einer Mehrzahl 
von langs des Umfangs mit Abstand voneinander ange- 
ordneten Materialaufnahmen versehen, namlich soge- 
nannten Faltdornen 55. Es handelt sich dabei urn 
IcUiggestreckte HohlkOrper, die an beiden Enden often 
sind und in den Abmessungen den Innenabmessungen 
der Packung 10 entsprechen. Die Zuschnitte, namlich 
Innenzuschnitt 11 und AuBenzuschnitt 12. werden auf 
der AuBenselte der dOnnwandigen Hohldorne 55 ge^l- 
tet. Der Packungslnhalt. nSnnlich eine Zigarettengruppe, 
wird in LSngsrichtung durch einen StOBel in den Falt- 
dorn 55 eingefuhrt. Zur Bildung der gefullten Packung 

10 werden die Zigaretten durch den StdBel ausgesto- 
Ben unter Mitnahme der teilweise gefoKeten Zuschnitte 
11. 12. 

[0035] Wie aus Fig. 8 ersichtlich, werden im Bereich 
der Papier-Station 53 die AuBenzuschnitte 12 positions- 
gerecht an den Faltdorn 55 bzw. an den Innenzuschnitt 

1 1 angelegt. Ein Material streifen zur Bildung von Fait- 
lappen der Bodenwand 17 ragt in Ausgangsstellung an 
der freien Seite uber die mit einer Revotverscheibe 57 
verbundenen Fattdorne 55 hinweg. Der Materialuber- 
stand dient unter anderem zur Bildung der in Radialrich- 
tung auBen- und innenliegenden Ldngslappen 20, 21. 
Diese Faltlappen der Bodenwand 17 werden durch fest- 
stehende Faltweichen 61, 62 nacheinander gefaltet 
aufgrund der Relativbewegung der Faltdorne 55. 
[0036] Vor der Faltung der Bodenwand 1 7 werden die 
Seitenlappen 18. 19 gefaltet. die in Bewegungsrichtung 
der Faltdorne 55 an einer ruckwartigen Seite als Uber- 
stand geblldet sind. Der radial auBenliegende. bei der 
fertigen Packungen 10 innenliegende Seitettlappen 19. 
der die Selten-Leimfldchen 27 aufweist, wird zuerst 
durch ein Fattorgan gegen die rOckwdrtige Seite des 
Faltdorns 55 gefaltet. Hierzu dient ein Faltrad 63 mit 
abstehenden Fattstegen 64. Danach bzw. in einer uber- 
tagerten Bewegung wird der radial innenliegende, bei 
der Packung duBere Seitenlappen 18 durch ein geson- 
dertes, bewegbares Faltorgan gelaltet. Hieibei handelt 
es sich um einen winkelformig ausgebildeten Falter 65, 
der mit einem rechtwinklig abstehenden Faltschenkel 
66 den Seitenlappen 18 erfaBt und gegen die annd- 
hernd radial gerichtete Seitenwand 16 der Packung 10 
bzw. des Faltdorns 55 umfaltet. Der jedem Faltdorn 55 
zugeordnete Falter 65 ist zu diesem Zweck schwenkbar 
gelagert. 

[0037] Vor Oder wShrend der vorstehend beschriebe- 
nen Faltschritte werden die LeimflSchen durch Zufuh- 
rung von LOsungsmittel bzw. Wasser aktiviert. Die am 
Seitenlappen 19 angebrachten Seiten-Leimfldchen 27 
werden unmitteibar mit Wasser befeuchtet. Zu diesem 
Zweck ist ortsfest im Bereich der Papier-Station 53 ein 
DQsenaggregat 75 positioniert. Dieses besteht im vor- 



tiegenden Falle aus mehreren in Axialrichtung neben- 
einander angeordneten Dusen 76. Jeder Seiten- 
Leimfldche 27 ist eine DQse 76 zugeordnet. Durch das 
DQsenaggregat 75 bzw. die Dusen 76 wird im Moment 

5 der Gegenuberstellung mit der Packung 10 bzw. mit 
dem Seitenlappen 19 eine dosierte Portion Wasser 
atDgegeben, die unmitteibar auf die zugeordnete Seiten- 
Leimf Idche 27 ubertragen wird. Damit sind diese Leim- 
fiachen aktiviert. Das Fattorgan, ndmlich die Faltstege 

10 64, sind so ausgebildet. daB sie den Seitenlappen 19 
mit den aktivlerten Seiten-Leimfldchen 27 im Bereich 
zwischen diesen Seiten-Leimfldchen 27 erfassen. 
[0038] Danach bzw. in einer uberlagerten Bewegung 
wird der radial Innenliegende. duBere Seitenlappen 18 

IS durch ein separates, t)ewegbares Faltorgan gefaltet. Es 
handelt sich dabei um einen winkelfOrmig ausgebilde- 
ten Falter 65. der mit einem rechtwinklig abstehenden 
Faltschenkel 66 den Seitenlappen 18 erfaBt und gegen 
die anndhernd radial gerichtete Seitenfldche der Pak- 

20 kung 10 bzw. des FaHdorns 55 bzw. des Faltdorns 55 
unrrfaKet. Der jedem Faltdorn 55 zugeordnete Falter 65 
ist zu diesem Zweck schwenkbar gelagert. 
[0039] Auch Leimf Idchen zur Verbindung von Faltlap- 
pen der Bodenwand 17 mussen mit Ldsungsmittel. ins- 

25. besondere Wasser. aktiviert werden. Zu diesem Zweck 
ist im AnschluB an die Faltorgane fOr die Seitenlappen 
18. 19 ein weiteres DQsenaggregat 77 ortsfest neben 
der Bewegungst>ahn der Packungen 10 bzw. der Falt- 
dorne 55 positioniert Das DQsenaggregat 77 besteht 

30 zweckmdBigenveise nur aus einer einzelnen DQse, die 
zur Aktivierung der langgestreckten Boden-Leimfldche 
28 mit einem Idngeren Offnungstakt einer entsprechen- 
den DQse 78 gesteuert wird. Eine Besonderheit liegt 
darin, daB das LOsungsmittel/Wasser auf den auBenlie- 

35 genden Langslappen 20 der Bodenwand 17 aufge- 
bracht wird, wdhrend der innenliegende Langslappen 
21 (auf der AuBenseite des Zuschnitts) die Boden-Leim- 
fldche 28 trdgt. Hier findet demnach eine indlrekte 
Befeuchtung einer Leimfldche statt. Der in Radialrich- 

40 tung weisende innere Langslappen 20 wird an seiner 
Innenseite - von oben her bzw. in Radialrichtung - mit 
Wasser befeuchtet und sodann durch die Faltweiche 62 
Infolge der Relativbewegung aufgerichtet bis zur Aniage 
an dem vorher gefalteten Langslappen 21. Durch den 

45 befeuchteten Langslappen 20 wird die Boden-Leimfia- 
che 28 aktiviert und so die Verbindung hergestelK. 
[0040] Im Anschlu B an diese Faltstation fur die Boden- 
wsuid 17 folgt ein ortsfestes Druckorgan, ndmlich eine 
Druckrolle 71. die die Verbindung der Faltlappen der 

so Bodenwand 1 7 durch Druck stabilisiert. 

[0041] In entsprechender Weise wird die Banderole 
31 der Packung 10 zugefuhrt und durch Aktivieren der 
Banderolen-Leimf lachen 29, 30 mit der Packung 1 0 ver- 
bunden. Zu diesem Zweck ist eine Banderolen-Station 

55 79 vorgesehen. Diese befindet sich im Bereich eines 
sogenannten Trockenrevolvers (nicht gezeigt), der aus 
einer AnzaW von langgestreckten, rohrfOrmigen .Halte- 
rungen fur die Packungen 10 besteht. An der Eintritts- 
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seite der Trockenrohre wird die Banderole 31 an die 




14 


RQckwand 


zugeordnete Packung 10 ubergeben. AuflDau und 




15 


Seitenwand 


Arbeitsweise des Trockenrevolvers sowie der Bandero- 




16 


Seitenwand 


lenubergabe ergeben sich aus US 5 544 467. 




17 


Bodenwand 


[0042] Tell der Banderolen-Station 79 ist ein Bandero- 


5 


18 


Seitenlappen 


len-Apparat 80. Dieser ist zwecknndBigerweise nach 




19 


Seitenlappen 


dem Vorbild von DE 196 47 670.4 aufgebaut, soweit 




20 


Ldngslappen 


nicht nachfblgend Abweichungen geschildert werden. 




21 


L^ngstappen 


Banderolen 31 werden durch den Banderoten-Apparat 




22 


Materialbahn 


80 in Radialrichtung den Packungen 10 bzw. der Stirn- 


10 


23 


Leimaggregat 


wand 56 zugefuhrt. Zu diesem Zweck ist der Bandero- 




24 


Schlitzduse 


len-Apparat 80 mit einem FCrderer fur die Banderolen 




25 


Stutzrolle 


31 ausgerustet, und zwar mit einem Saugband 81 . An 




26 


Stutzrolte 


diesem liegen die langgestreckten, rechteckigen Ban- 




27 


Seiten-Leimfiache 


derolen 31 an. 


15 


28 


Boden-Leimfldche 


[0043] Leimfldchen, ndmlich Banderolen-Leimfldchen 




29 


Banderolen-Leimfiache 


29, 30. zum VerWeben der Banderolen mit Vorderwand 




30 


Banderolen-Leimfiache 


13 und Ruckwand 14, sind an dem Au8enzuschnltt 12 




31 


Banderole 


angebracht. Zum Aktivieren der Banderolen-Leimffld- 




32 


Pfeil 


chen 29, 30 wird ein entsprechender Bereich der Ban- 


20 


33 


Steuermarke 


derolen 31 befeuchtet. Im Bereich des Saugbandes 81 




34 


Faltstreifen 


Ist ein Dusenaggregat 82 posrtioniert. Dieses ubertrdgt 




35 


Faltstrerfen 


in Horizontalrichtung Portionen bzw. Tropfen des 




36 


Faltlinie 


L6sungsmittels, insbesondere von Wasser, auf die freie 




37 


Faltschenkel 


Serte der Banderolen 31 . Diese wird an die Packungen 


25 


38 


Faltschenkel 


10 angelegt. Bei dem vorliegenden Beispiel besteht das 




39 


Z-Leimfldche 


Dusenaggregat 82 aus zwei nebeneinanderliegenden 




40 


Faltkante 


Dusen 83. Diese ubertragen jeweils gleichzeitig einen 




41 


Verpackungsmaschine 


Wassertropfen 84 auf die Banderolen 31. Es liegen 




42 


Materialeinheit 


demnach zwei Wassertropfen 84 jeweils an einem 


30 


43 


Stanniol-Bobine 


Randbereich der Banderole 31 nebeneinander, pas- 




44 


Papier- Bobine 


send zur Positionierung der Banderolen-Leimfldchen 




45 


Banderolen-Bobine 


29, 30. Diese werden demnach ebenfalls indirekt 




46 


Arbeitszapfen 


befeuchtet, ndmlich Qber die Befeuchtung der anzubrin- 




47 


Arbeitszapfen 


genden Fiachen. 


35 


48 


Arbeitszapfen 


[0044] Die Verbindung der Banderole 31 mit der Pak- 




49 


Splice-Aggregat 


kung 10 erfolgt - analog zu US 5 544 467 - beim Ein- 




50 


Bahnspeicher 


schub der Packungen in ein Trockenrohr unter U- 




51 


Faltrevolver 


fdrmiger Faltung der Banderole 31. 




52 


AuBenlage 


[0045] Das geschilderte Verfahren der Fertigung von 


40 


53 


Papier-Station 


Packungen mit LeimvertJindungen aus (wasser-)l6sli- 




54 


Trennaggregat 


chem Leim kann auch bei anderen Packungstypen 




55 


Faltdorn 


angewendet werden, wobei jeweils der Leim au8erhalb 




56 


Stirnwand 


des Bereichs der Verpackungsmaschine aufgetragen 




57 


Revolverscheibe 


wird. Dieser kann auch fabrikmSBig bei der Hersteliung 


45 


58 


Schenkel 


des Verpackungsmaterials angebracht werden, und 




59 


Schenkei 


zwar auch durch andere Verfahren des Auftrags, wie 




60 


Trockenaggregat 


zum Beispiel Offset-. Tiefdruck- und andere Druckver- 




61 


Faltweiche 


fahren. 




62 


Faltweiche 




SO 


63 


Faltrad 


Bezuaszeichenliste: 




64 


Faltsteg 






65 


Falter 


[0046] 




66 


Faltschenkel 






67 


Stirn-L imfldche 


10 Packung 


55 


68 


Stirn-Leimfiache 


1 1 Innenzuschnitt 




69 


Stirn-Ldngslappen 


12 AuBenzuschnitt 




70 


Stirn-Ldngslappen 


13 VordenA/and 
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71 


Druckrolle 
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72 


Gehause 




73 


Heizstab 




74 


Reflektor 




75 


Dusenaggregat 




76 


Duse 


5 


77 


bosenaggregat 




78 


Duse 




79 


Banderolen-Station 




80 


Banderolen-Apparat 




81 


Saugband 


10 


82 


DQsenaggregat 




83 


Duse 




84 


Wassertropfen 





Patehtanspruche is 



1. (Zigaretten-)Packung des Typs Weichbecher m'rt 
einem (duGeren) Zuschnitt (12) aus Papier Oder 
dergleichen. der den Packungsinhalt als Becher 
umgibt unter Bildung einer aus Fattlappen (20, 21) 20 
bestehenden Bodenwand (17) und einer aus einan- 
der uberdeckenden Sertenlappen (18. 19) beste- 
henden Seitenwand (16). wobei die Faltiappen (20, 
21) der Bodenwand (17) und die Seitenlappen (18, 

19) der Seitenwand (16) durch Klebuhg miteinan- 25 
der verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, 
da8 die Faltiappen - Seitenlappen (18. 19): LSngs- 
lappen (20. 21) - durch einen mittels Ldsungsmittel 
aktivierbaren Leim, insbesondere durch einen was- 
serldslichen Leim, miteinander verbunden sind. 30 

2. Packung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB langgestreckte Faltiappen, ins- 
besondere die Seitenlappen (18, 19), eine Reihe 
von im Abstand voneinander angeordneten Seiten- 35 
Leimfldchen (27) und andere Faltiappen, ins- 
besondere Langslappen (20, 21) der Bodenwand 
(17), langgestreckte, rechtecWge . Boden-Leimf la- 
chen (28) aufweisen. 

40 

3. Packung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine im Bereich einer Stirn- 
wand (56) angeordnete Banderole (31) mindestens 
mit im Bereich von Vorderwand (13) und ROckwand 
(14) des AuBenzuschnitts (12) angeordneten 45 
Schenkein (58, 59) durch wasserlOslichen Leim an 
Vordenwand (13) und ROckwand (14) befesttgt ist. 

4. Verfahren zum Herstellen von (Zigaretten-)Packun- 
gen des Typs Weichbecher mit eInem von einer so 
fortlaufenden Materialbahn (22) abgetrennten 
AuBenzuschnitt (12) aus Papier oder dergleichen, 
der durch Klet^ung miteinander veibundene Faltiap- 
pen aufwetst. g kennzeichnet durch ibigende 
Merkmale: ss 

a) die Faltiappen - Seitenlappen (18, 19), 
Langslappen (20, 21) - sind durch einen mittels 
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LCsungsmittel aktivierbaren Leim. insbesond- 
ere durch einen wasserlOslichen Leim. mitein- 
ander verbunden, 

b) Leimf Idchen (27. 28) werden auf die Materl- 
all3ahn (22) wdhrend einer Fdrdert>ewegung 
derselben aufgetragen, 

c) nach dem Aushdrten bzw. Trocknen der 
Leimfldchen (27, 28) werden Zuschnitte von 
der Materialbahn (22) abgetrennt und urn den 
Packungsinhalt • Zigarettenk)lock - herumgefal- 
tet, 

d) unmittelbar vor oder wdhrend der Faltung 
der Faltiappen werden die Leimf Idchen (27, 28) 
durch Zufuhrung des Ldsungsmittels, ins- 
besondere von Wasser, aktiviert und sodann 
aneinander gedrOckt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB Lei mf lichen indirekt durch Zufuhren 
von Ldsungsmittel. insbesondere Wasser. aktiviert 
werden, derart. daB das Ldsungsmittel/Wasser auf 
einen leimfreien, mit dem beleimten Faltiappen zu 
verbindenden Faltiappen aufgetragen und die 
Leimfldche durch Aniegen des mit Ldsungsmittel 
versehenen Faltlappens aktiviert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB Wasser zur Aktivierung von 
Leimfiachen tropfenweise auf die betreffende Leim- 
fldche aufgebracht wird. wobei bei gleichzeitiger 
Aktivierung mehrerer nebeneinander angeordneter 
Seiten-Leimflachen (27) gleichzeitig jeder Leimfld- 
che ein Wassertropfen zugefuhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 4 Oder einem der weite- 
ren AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 

eine Banderole (31) wdhrend der Zufuhrung zu 
einer Packung (10) auf der der Packung (10) zuge- 
kehrten Seite mit Ldsungsmittel, insbesondere 
Wassertropfen versehen wird. urKi zwar im Bereich 
von Banderolen-Leimfiachen (29. 30) an der Pak- 
kung (10) und daB danach die Banderole (31) U- 
formig im Bereich einer Stirnwand (56) der Pak- 
kung (1 0) gefahtet wird, derart, daB mit Losungsmit- 
tel/Wasser versehene Schenkel (58, 59) an den 
Banderolen-Leinnfiachen (29, 30) von Vordenvand 
(13) und ROckwand (14) zur Aniage kommen. 

8. Vorrichtung zum Herstellen von (Zigaretten-)Pak- 
kungen des Typs Weichl3echer mit einem von einer 
fortlaufenden Materialbahn (22) abtrennbaren 
(AuBen-)Zuschnitt (12) aus Papier oder derglei- 
chen. der durch Klebung miteinander verbundene 
Faltiappen aufweist, dadurch gekennzeichnet. 
daB der AuBenzuschnitt (12) im Bereich eines Falt- 
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aggregats. insbesondere im Bereich eines FaKre- 
volvers (51), faltbar ist und daB benachbart zum 
Faltrevolver (51) ortsfeste Zufuhrungsorgane fur 
L6sungsmittel positioniert sind, insbesondere 
Dusenaggregate (75, 82) mit Dusen (76, 83) zur 5 
Abgabe von Portionen des LOsungsmittels, ins- 
besondere von Wassertropfen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zelchnet, da8 die Leimfldchen durch ein Belei- 10 
mungsaggregat. insbesondere durch ein 
Leimaggregat (23) mit Schlitzdusen (24), wahrend 
des Transports der Materialbahn (22) auf diese 
Qbertragbar sind und daB im AnschluB an das 
Leimaggregat (23) die Materialbahn (22) durch ein is 
Trockenaggregat (60) hindurchleitbar ist zum Aus- 
hdrten der i^imf Idchen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 Oder 9, gekenn- 
zeichnet durch einen Banderolen-Apparat (80) zur 20 
Zuluhrung der Banderol en (31), wobei einem F6r- 
derorgan fur die Banderolen (31) - Saugband (81) - 

ein Dusenaggregat (82) zugeordnet ist mit zwei 
nebeneinander angeordneten DQsen (83) zur Uber- 
tragung von jeweils zwei nebeneinanderliegenden 25 
Wassertropfen (84) auf die der Packung (1G) zuge- 
kehrte Seite der Banderole (31) im Bereich von 
Banderolen-Leimfldche (29. 30) von Vorderwand 
(13) und ROckwand (14). 
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